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Введение.  Современный  уровень  машиностроительного  предприя‐
тия  представляет  собой  высокотехнологический  комплекс  взаимосвязан‐






ного  выполнения  одного  из  деталей  агрегатов  шасси  при  помощи  про‐
граммных продуктов компании Autodesk Power Shape и Power Mill. 

















Цель  и  задачи  работы. Методом  формообразования  сложно‐про‐
фильных поверхностей изделий является метод многокоординатного фре‐
зерования  на  высокоскоростных  токарно‐фрезерных  центрах  с  числовым 
программным управлением. Требуется по представленной трёхмерной мо‐
дели (рис.1) корректно смоделировать объект производства в CAD‐системе, 













Отличительной  особенностью  разработанной  технологии  является 








Постановка  задачи. Базовой  деталью  передней  опоры шасси  явля‐
ется нижнее и верхнее звенья. В конструкции нижнего звена имеются кон‐
структивные  элементы,  для  формообразования  которых  целесообразно 
применить 5‐ти осевую обработку. Для выполнения этой задачи было при‐







чением  в  технологию  современного  оборудования,  оснастки  и  режущего 
инструмента международной системы ISO; 
 разработать управляющую программу (УП) в программе Power Mill, 
























Объёмную модель  заготовки  импортируем  в  рабочую  область  про‐
граммы Power Mill в формате STL (*stl Stereolithographic File ‐ STL Format). 
С целью соблюдения высокой точности и качества поверхности был 
выбран  5‐ти  осевой  станок  OKUMA MU400VA  (рис.6),  инструментальная 
оснастка SCHUNK, прогрессивный режущий инструмент Mitsubishi. При раз‐
работке ТП, на каждой операции проведен выбор станочного оборудова‐
ния,  приспособлений,  режущего  и  измерительного  инструмента,  сделан 
расчет режимов резания и произведена корректировка режимов по спра‐























































–  серийный,  для  обеспечения  вышеуказанных  требований  к  станочному 
приспособлению,  базирование  необходимо  осуществить  на  специальном 
гидравлическом сборно‐разборном приспособлении (далее СРП) рис.14. За 
базу принимаем внутренние, предварительно обработанные, отверстия де‐
тали «Звено».  Такое  СРП  идеально  подходит  для  быстросменной  работы 














менно  на  порядок  уменьшаем машинное  время  на  обработку,  что  пози‐
тивно отображается на показателях производительности труда. Для опти‐
мальной обработки детали было спроектировано специальное гидравличе‐
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